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Matnjshouder omvattende een opname voor het omvangen van een matrijsdeel alsmede 
een bevestiging voor bevestiging aan een spuitgietmachine. De matnjshouder bestaat 
uit ten minste twee tegenover elkaar liggende delen die met voorspanning bij het 
daartussen opnemen van het betreffende matrijsdeel aan elkaar bevestigd worden. Deze 
voorspanmng kan opgebracht worden met trekankers. Bovendien is het mogelijk 
voorspanning op te brengen langs hydraulische weg. In het laatste geval wordt de 
voorspanning niet continu opgebracht maar pas bij het sluiten van de inspuitholte 
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Titel: Matrijshouder. 

De onderhavige uitvinding heeft betrekking op een matrijshouder omvattende een 
opname voor het ontvangen van een matrijsdeel alsmede een bevestiging voor 
5 bevestiging aan een spuitgietmachine. 

Een dergelijke matrijshonder is in de stand van de techniek algemeen bekend en wordt 
gebruikt voor het geven van stijfheid aan matrijsdelen die verhoudingsgewijs zwak 

^E-dergeUjkescheidmgvanhetmatrijsdeelwaarmdevormvanhettes 
10 product is aangebracht en de matrijshouder wordt met name toegepast indien 

verhoudmgsgewijs kleine series, tot ongeveer 1 000 stuks, vervaardigd moeten worden 
In een dergelijk geval worden de hoge kosten van het vervaardigen van een complete 
matnjs niet gerechtvaardigd door de grootte van de serie. In het bijzonder wordt 
gedacht aan bijzondere series en prototypes. 

Daarbij is het matrijsdeel bij voorbeeld uit het makkelijk te bewerken aluminium of 
ander eenvoudig te bewerken metaal vervaardigd. 

Indien de matrijs groter wordt, zullen de daarop werkende krachten bij een zelfde 
mspuitdruk aanzienhjk er zijn. Grote matrijzen worden bijvoorbeeld in de 
automobielindustrie toegepast bij het vervaardigen van grote voorwerpen uit kunststof 
zoals deuren, wielbakken, motorkappen en bumpers. 
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Om vo.d Mn de stijfheid voor het eigenhjke matrijsdeel te vetkrijgen is in de stand van 
de techniek voorgesteld d. matrijshouder „i t een deel te vervaardigen dat bijzonder stiff 
.a. D„ betckent dat de cmvang daarvan alamede het gewicht aanzienhjk is. Di, komt de 
hanteerbaarheid me, ten goede en bovendien word, he, steed* moeilijker een en ander 
■n een spuitgietmachine ,e plaatsen. Bovendien is he, me, grote afinedngen moeihjk om 
tn een nauwkeurige passing tussen matrijsdeel en mahijshonder te voorzien. Echter 
worden hoge eisen aan deze passing gesteld. tamers indien ook maar een geringe 
aplee, bestaat mssen de beide mahijsdelen bij het dichflopen daarvan, zal een rand 
(flash) ontsfcan. He. verwijderen daarvan breng, aanzienlijke nabewerkingskosten me, - 
ztch mee en komt het aanzien van het pmdukt niet ten goede. 
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Ondanks dat sprake is van kleine series stijgen de kosten van voorwerpen aanzienlijk 
md:en deze een nabewerkingstap vereisen. De tolerantie tussen de beide matrijsdelen 
bhjft bij het groter worden daarvan onveranderd. fcnmers de eigenschappen van de 
kunststof veranderen niet mee met de grootte van de matrijs. 

Het is het doel van de onderhavige uitvinding in een matrijshouder voor een matrijsdeel 
te voomen welke een niet te omvangrijke constructie heeft, verhoudingsgewijs 
eenvoudig hanteerbaar is en op nauwkeurige wijze met geringe tolerantie het 
matrijsdeel op kan nemen. 

Dit doel wordt bij een bierboven beschreven matrijshouder verwezenlijkt doordat die 
matryshouder twee tegenover elkaar liggende kopse einddelen omvat en daartussen 
aangebrachte afstandhouders, waarbij tussen die einddelen en die afstandhouders die 
opname begrensd wordt en waarbij eerste voorspanmiddelen aanwezig zijn om die 
kopse emddelen met voorspanning naar elkaar te trekken. 

Volgens de onderhavige uitvinding wordt de sterkte van de matrijshouder verkregen 
door voorspanning. Deze voorspanning werkt in de zin van het zonder defonnatie 
samendrukken van de matrijshouder. Daardoor kunnen de sterkte en zo het gewicht van 
de matrijshouder verhoudingsgewijs gering zijn omdat bij het opbrengen van de 
spxutdruk, die vele honderden tonnen kan zijn, eerst de spankracht op de voorspan 
elementen overwonnen moet worden alvorens defonnatie van de matrijshouder 
optreedt. Door gebruik van afstandhouders kan gewaarborgd worden dat het matrijsdeel 
met onder de voorspankracht bezwijkt. De afstandhouders nemen de kracht opgebracht 
tussen de einddelen op terwijl de afstandhouders onderling eveneens onder 
voorspanning gebracht kunnen worden. Om de daarmee samenhangende kracht op te 
kunnen vangen worden deze bij voorkeur driehoekig uitgevoerd waarbij het dikste deel 
zich tussen de einden daarvan bevindt. 

30 De voorspanning kan op enigerlei in de stand van de techniek bekende wijze 

opgebracht worden. Volgens een voordelige uitvoeringsvorm worden trekankers 
gebrmkt. Daarmee kunnen zeer hoge krachten opgebracht worden. Als voorbeeld wordt 
een waarde van ongeveer 100 ton per trekanker genoemd. Indien bijvoorbeeld 16 



20 



25 



10 



3 

trekankers aanwezig zijn, kan tijdens het spuitgieten een kracht tot 1600 ton 
opgenomen worden alvorens het materiaal van de matrijshouder op trek belast wordt 
Gebleken is dat ondanks een dergelijke hoge voorspankracht met zeer geringe 
toleranties tussen het matrijsdeel en de matrijshouder gewerkt kan worden 

beschreven verschijnsel van flashvonning vermeden wordt. 

Een andere wijze voor het opbrengen van voorspanning is hydraulisch. Met behulp van 
een hydraulisch fluidum kan druk opgebouwd worden tussen de matrijshouder en het 
matnjsdeel. Een dergelijk fluidum kan bijvoorbeeld opgebracht worden met behulp van 
een cUmderzuigercombinatie en er wordt de voorkeur aangegeven de matrijshouder van 
een hoite te voorzien waarin een met hydraulisch fluidum te vullen zak aanwezig is 
Daarmee kan een kracht opgebracht worden die werkt tussen de matrijshouder en het 
matnjsdeel. Bit wordt vooral toegepast om krachten haaks op de langsrichting van de 
matnjshouder op te nemen. In ieder geval de onderste afstandhouders zijn nabij het 
"verhoogde" middendeel van een uitsparing 20 voorzien voor het opnemen van een met 
fluidum te vullen zak 21 . In elk van de uitsparingen 20 wordt een dergelijke zak 21 
geplaatst. Vanzelfsprekend is het eveneens mogelijk.een enkele zak in twee of meer 
uitsparingen aan te brengen. 

Deze kracht wordt ecbter pas opgebracht na het sloiten van de matrijsdeler. en/of 
ttjdeaa he. mspuiten van de konsts,of. De kracht word, weer weggenomen voorda. de 
matirjsdelen ui. elkaar lopen. Gebleken is da, met de hierboven beschreven tolerantie 
de nanwkeurigheid van de matrijsdelen ten opzichte van elkaar tijdens he. dichtiopen 
mmder is dan enkele honderdste mm. 

De matrijshouder volgens de onderhavige uitvinding wordt bij voorkeur toegepast in de 
automobielindustrie maar andere gebieden van toepassing zijn mogelijk. 

De uitvinding zal hieronder aan de hand van een in de tekening afgebeeld 
uitvoeringsvoorbeeld verduidelijkt worden. Daarbij toont: 
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fig. . "^^^^ee.teUjkope^^deco^^^^^ 
fig. 2 de bene^enhouder zonder „ volIedig samengevoegde ^ ^ 

5 In 6guren 1 en 2 is he, volgens de „ h 

~, van een bovenn^jsdee! 4 . Meer fa ^ , 

— «^«^*-t«d« 1 ^ (WB1MjllHl , WOrd,ee ° 
^ede^ee, is voorzien van ee„ plaat 7 voor bevestjging _ ^ 

bovenhouder 2 on, de matnjsde.en ten opzichte van efcaar ,e cenneren. 

De benedenhouder bestaa, ui, .egenover elkaar liggende einddelen . 0 en 11 en 

daartussengeschakeldeaJstandhoudersl2 13 Trek™,!™ ,„ ■■ 

uiistmMr.„H„ v • 8 " , " 1 ™ tank asl4zijnaanwezigdiezich 

d °° r b ° nagen 16 »>* * linden daaxvan voorzien ziin van 

»»^^ui,doo r b„^ I8fade ^ lMl0jn ^ k 
n,oeren 15 sanwezig. De afsfcuohouders 12 en ,3 z«n driehoeMg uttgevoero. 

Z£ 2 I2 ' " aanwezig is welke on, he, 

ben^nam Js dee, 5 been (nie, af g ebee.d) aangebraeh, worden bij he, opbonwen van 
be, houderdeel. Elk van deze atsUndhoude, ,2, a „ VOOIzieB v ^ _ 
-gercilindereenheid 21, 20 aWde doorgangen .6 voor de nekankers 14. 

De hierboven beschreven eonshncue werk, als volgt Ui, alununiun, of ander 
gemakkeluk * vervaardigen nnnenaa, word, een maMj sdee, n,e, aanzienlijke groone 
vervaardrg . Dit -naaysdeel word, met een geringe t o,eran,ie van 0,, m 'J^L 
eon -n^shouder zoa,s de benedenhouder 3. Doze benedenhouder Lj^ZZ 

.0, U waartussennaarwens oenaanbd 

" ° P ^ ™* °» *J— onderhnge postering 

van aangrenzende a^dhouders .2, ,3 ,e garanderen en oplhnale dooll^l 
kraeh,e„ tewaarborgeMserinvoo ^ dateIk ^ 
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een grcef 20. Tussen aangrenzende afctandhonders 12 of 13 word, daardoor steeds een 
hone begrensd een spi 21 ta wonfcn ^ ^ ^ 

he, maWjsdeel zijn de ankers 17 me, aanwezig en i S er geen fanning op de ankers 

14. TlJ dens he, inbrengen zijn de (rekankers 17 nog nie, aanwezig en bevind, Z ak 21 
z.ch nog nie, onder belasnng van een hydraulisch flnidnm. Na he, inbrengen van he, 
matrijsdeel worden de trekankers 17 aangebracht 

Na het op deze wijze inbrengen van he, benedenmaWjsdeel in benedenhouder 3 
worten de trekankers 14 en 17 op spanning gehraeh, door he, aanhalen van de mocen 

15. Door de aanwezigheid van de afstandhouder* 12, 13 en de eigen sterkte van het 
mamjsdeel wonit vooAomen da, de einddelen 10, 11 ,e veel naar elkaar .oegarokken 
woMen.DoordedriehoekigevonnvandeafiUndhonders 12, 13 word, voorkomen da, 
deze delen te ver ui, elkaar bewogen worden. Op elk van de trekankers word, een 
voorcpankmch, van ongeveer 100 ton aangebracht. Vervo.gens word, de bovenhonder 
me, matnjsdeel in de spnilgietoachine geplaatst Vanzelfcprekend kan he. onder 
voorepanmng brengen eveneens in de spuitgietmachine plaatsvinden. 

Nada, me, het bovenmatrijsdeel eventueel dezelfde ache nitgevoenl is kan de 
spn.tg.ennachine in werking gesteld worden. Na ha, dichdopen van de maoijsdelen, da. 
w.1 zeggen, het begrenzen van de vonnholte, word, drnk opgebrach. in de zak 21 en 
eon verdere voorspanning opgebrach. word,. Door deze wijze van he. opbrengen van 
voorspanning won* defonnade in dwarcricMng (diclnknijpen) voorkomen omda, door 
de aanwezigheid van he, bovenma.rijsdeel addinonele stericle verechaft word,. Na he, 
wegvallen van de inspuUdnrk kan de voorspanning weer weggenomen worden en 
kunnen de matrijsdelen (na voldoende aikoeling) open lopen. 

Begrepen zal women da, in de .ekening slechfc schemansch eon mlvoenngsvanan, van 
de unending afgebeeld is. Koelstelsels en andere bijzondere convenes on, ,„, 
optnnale tospuinng te komen zijn niet afgebeeld en de aanwezigheid daarvan lig, 
de hand voor degene bekwaam in de stand van de techniek. 
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Geb.eken is da, me, de hierboven beschxeven consdncde he. mogehjk is gr 0te delen 
(zoals gehele bumpers) een inspnitgieftandeltog te vervaardigen waarbij 
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vervangingsgewija goedkoop to vervaardigen matrijsdden gebruik, warden zonder da. 
een latere nabewerking voor he, verwijderen van vhezen en dergelijke noodzakelijk is. 

Begrepen zal worden da, de nirvinding nie, beperk, is to, de hierboven besehreven 
totvoertogsvarian, en da, Wrijke wijzigingen nrogelijk zijn die liggen binnen he, bereik 
van de onderhavige aanvrage. 
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1 . Matrijshouder (2, 3) omvattende een opname (6) voor het ontvangen van een 
matrijsdeel (4, 5) alsmede een bevestiging (7) voor bevestiging aan een 
spuitgietmachine, met het kenmerk, dat die matrijshouder twee tegenover elkaar 
hggende kopse einddelen (10, 1 1) omvat en daartussen aangebrachte afstandhouders 
(12, 13), waarbij tussen die einddelen en die afstandhouders die opname (6) begrensd 
wordt en waarbij eerste voorspanmiddelen (14, 16) aanwezig zijn om die kopse 
emddelen met voorspanning naar elkaar te trekken. 

2. Matrijshouder volgens conclusie 1, waarbij tweede voorspanmiddelen (15, 17) 
aanwezig zijn om die afetandhouders naar elkaar te trekken. 

3. Matrijshouder volgens een van de voorgaande concludes, waarbij die 
> voorspanmiddelen trekstaven omvatten. 

4. Matrijshouder volgens conclusie 3, waarbij die voorspanmiddelen voor het naar 
elkaar trekken van- die emddelen zich uitstrekken in die afstandhouders. 

5. Matrijshouder volgens een van de voorgaande conclusies, waarbij die afstandhouders 
een driehoekige vorm omvatten. 

6. Matrijshouder volgens een van de voorgaande conclusies, waarbij die 
voorspanmiddelen hydraulische voorspanmiddelen (20, 21) omvatten. 

7. Matrijshouder volgens conclusie 6, omvattende een hydraulische deformeerbaar deel 
uitgevoerd om in die opname te bewegen. 

8. Matrijshouder volgens een van de voorgaande conclusies, waarbij de 
afstandhouders uit een aantal op elkaar geplaatste afstandhouderorganen bestaan. 

9. Werkwijze voor het vervaardigen van een matrijssamenstel, omvattende het voorzien 
m een matrijshouder met een opname en het in die opname plaatsen van een 
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matrijsdeel, met het kenmerk, dat die matrijshouder ten minste twee met 
voorspanmiddelen verbonden matrijshouderdelen omvat, die elk een deel van die 
opname begrenzen en dat na het inbrengen van dat matrijsdeel een voorspanning op die 
voorspanmiddelen wordt aangebracht. 

5 

10. Werkwijze voor het bedrijven van een spuitgietmachine, omvattende het daarin 
aanbrengen van ten minste twee ten opzichte van elkaar verplaatsbare, en daartussen 
een spuitgietholte begrenzende matrijsdelen, waarbij ten minste een matrijsdeel in een 
opname van een matrijshouder geplaatst is, welke opname door ten minste twee, met 
10 hydraulische voorspanning, samengehouden matrijsdelen nauwslnitend om dat 
matrijsdeel geplaatst wordt, waarbij die voorspanning na het volledig naar elkaar 
bewogen zijn van die matrijsdelen opgebracht wordt en na het inspuiten van de 
kunststof en voor het uit elkaar bewegen van die matrijsdelen weggenomen wordt 
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